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Abstract (Basic) : 

NOVELTY - The additional part is compression molded from a common 

parison(20) in a blow molding tool while simultaneously blow molding a 

hollow component. 

DETAILED DESCRIPTION - An INDEPENDENT CLAIM is made for a blow mold 
with one cavity for producing the hollow plastic component and a second 
tool cavity (8) for producing the additional part from the a common 
tubular parison. 

USE - For molding an additional part, e.g. a fastening strap, 
supporting angle or cable clip, onto a blow molded component, e.g. 
pipes, channels, containers. 

ADVANTAGE - Two components can be molded in a single cycle 
eliminating both the cost of injection molding the additional part and 
the tool cost for this. 

DESCRIPTION OF DRAWING (S) - The drawing shows a longitudinal 
section through the mold with parison before blowing. 

first cavity (3a, 3b) 

sprue channels (6a, 6b) 

second cavity (8) 

parison (20) 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anrnelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Zusatzteils fur ein technisches Formteil 



@ Ein Zusatzteil aus Kunststoff, das zum Verbinden mit ei- 
nem technischen Formteil bestimmt ist, kann in einer 
Blasform gleichzeitig mit dem Blasen eines Kunststoff- 
hohlkorpers hergestellt werden, der gleichzeitig dastech- 
nische Formteil sein kann, fur das ein solches Zusatzteil 
benotigt wird. Die Blasform umfafct hierzu zusatzlich zu 
dem Formhohlraum (3a, 3b) fur den Kunststoffhohlkorper 
einen zweiten Formhohlraum (8), der von dem ersten 
Formhohlraum zumindest durch Abquetschkanten (5a, 
5b) getrennt ist. Vorzugsweise ist der zweite Formhohl- 
raum (8) in dem Bereich angeordnet, in dem normaler- 
weise der von dem in die Blasform extrudierten Kunst- 
stoffschlauchabschnitt (20) abgequetschte Teil des letzte- 
ren zu liegen kommt. 



o 

u> 

00 
O) 

LU 

Q 



i ;» 




BUNDESDRUCKEREI 03.00 002 019/339/1 14 



DE 198 51 

i 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung rnin- 
destens eines Zusatzteils aus Kunststoff, das zum Verbinden 
mit einem technischen Formteil bestimmt ist, und eine Vor- 5 
richtung, die insbesondere zur Durchfiihrung dieses Verfah- 
rens geeignet ist. 

Das Zusalzteil kann beispielsweise cine Bcfcstigungsla- 
sche, ein Abstiitzwinkel oder ein Kabelbaumclip sein. 

Solche Zusatzteile werden bisher spritzgegossen. Zur 10 
Herstellung des Zusatzteils wird also ein teures SpritzgieB- 
werkzeug benotigt. Das Zusatzteil wird mit dem techni- 
schen Formteil verklebt oder verschweiBt. 

Viele technische Formteile sind Hohlkorper aus Kunst- 
stoff. Beispiele sind Rohre, Kanale, Behalter und ahnliches. 15 
Solche Kunststoffhohlkorper werden ublicherweise blasge- 
formt. Hierzu wird ein Kunststoffschlauchabschnitt zwi- 
schen die Halften einer geoffneten Blasform extrudiert, 
beim SchlieBen der Blasform an mindestens einem Ende ab- 
gequetscht und dann mittels eines auf die Blasform aufset- 20 
zenden oder in diese eintauchenden Blasdorns in dem Form- 
hohlraum zu dem Hohlkorper geblasen. Die zuvor abge- 
quetschten Teile des Schlauches sind nach dem Offnen der 
Form mit dem Hohlkorper in der Regel noch uber filmartige 
Brucken verbunden. Sic werden abgetrennt und dem Kunst- 25 
stoffabfall zugefuhrt. AnschlieBend werden die gesondert 
hergestellten Zusatzteile an den Hohlkorper angebracht. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
bereitzustellen, das die einfache und kostengiinstige Her- 
stellung des o. g. Zusatzteils ohne groBen apparativen Auf- 30 
wand ermoglicht. 

Die Aufgabe ist bei dem einleitend genannten Verfahren 
erfindungsgemaB dadurch gelost, daB das Zusatzteil im we- 
sentlichen wahrend des Umformens eines Kunststoff- 
schlauchabschnitts zu einem Kunststoffhohlkorper in einer 35 
Blasform hergestellt wird. 

Der Kern der Erfindung besteht mithin darin, aus einem 
einzigen Kunststoffschlauchabschnitt sowohl einen Kunst- 
stoffhohlkorper als auch mindestens ein Zusatzteil herzu- 
stellen. Damit entfallt das aufwendige SpritzgicBen des Zu- 40 
satztcils. Vielmchr kann die Herstellung des Zusatzteils und 
die Herstellung des Kunststoffhohlkorpers mit dem gleichen 
Werkzeug, und zwar mit einer Blasform, erfolgen. Dies 
fuhrt zu erheblichen apparativen Einsparungen gegeniiber 
den bisherigen Herstellverfahren. Gleichzeitig verringert 45 
sich der beim Blasen des Hohlkorpers anf alien de Kunst- 
stoffabfall. Das so gewonnene Zusatzteil kann entweder mit 
dem Kunststoffhohlkorper selbst oder mit einem anderen 
technischen Formteil verbunden werden. Dies erfolgt nach 
den ublichen Verfahren. 50 

Das Zusatzteil kann insbesondere aus dem letzten oder er- 
sten Teil des Kunststoffschlauchabschnitts hergestellt wer- 
den (Anspruch 2). Welcher Teil verwendet wird, hangt im 
wesentlichen von der zur Herstellung des Kunststoffhohl- 
korpers eingesetzten Blastechnik ab. Meist werden Kunst- 55 
stoffschlauchabschnitte von oben zu Hohlkorpem geblasen, 
so daB sich der letzte Teil zur Herstellung des Zusatzteils an- 
bietet. Wird der Kunststoffschlauchabschnitt von unten nach 
einem sog. Uber-Kopf-B las verfahren zu einem Hohlkorper 
geblasen, so wird der erste Teil zu dem Zusatzteil umge- 60 
fcrmt, Grundsatzlich kann das Zusatzteil aber auch aus an- 
deren, zur Herstellung des jewciligen Hohlkorpers nicht be- 
notigten und deshalb bisher abgequetschten Teilen des 
Kunststoffschlauchabschnitts erzeugt werden. 

Nach dem Entformen ist das Zusatzteil in der Regel mit 65 
dem Kunststoffkorper verbunden und von Materialresten 
umgeben, so daB es erfordcrlich sein kann, das Zusatzteil 
nach dem Entformen von beidern zu trennen (Anspruch 3). 
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Die Erfindung hat auch eine Blasform zur Herstellung 
mindestens eines Kunststoffhohlkorpers aus einem extru- 
dicrten Kunststoffschlauchabschnitt zum Gegenstand, die 
mindestens einen weiteren Formhohlraum zur Herstellung 
eines Zusatzteils aus einem Teil des Kunststoffschlauchab- 
schnitts aufweist. Eine solche Blasform ist insbesondere zur 
Durchfiihrung des vorstehend erlauterten Verfahrens geeig- 
net. 

Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform liegt der 
zweite Formhohlraum unterhalb des ersten Formhohlraums 
(Anspruch 5). Insbesondere bei der Herstellung gebogener 
Kunststoffhohlkorper, wie gebogenen Rohren, kann der 
zweite Formhohlraum auch neben dem ersten Formhohl- 
raum liegen. 

Die Blasform kann auch mehrere hintereinander angeord- 
nete zweite Formhohlraume aufweisen, um im selben 
Schritt mehrere, ggfs. unterschiedlich geformte Zusatzteile 
zusammen mit dem gleichen Hohlkorper hcrzustellen. Wenn 
die herzustellenden Zusatzteile im Vergleich zum Quer- 
schnitt des Kunststoffschlauchabschnitts relativ kleine Ab- 
messungen haben, konnen mehrere zweite Formhohlraume 
beispielsweise nebeneinander angeordnet sein. Es gibt keine 
Beschrankung hinsichtlich der Anordnung und der Anzahl 
der zweiten Formhohlraume. 

Zum lcichteren Trennen von Kunststoffhohlkorper und 
Zusatzteil hat die Blasform zweckmaBig zumindest zwi- 
schen dem ersten und dem zweiten Formhohlraum Mittel 
zum Abquetschen des Kunststoffschlauchabschnitts (An- 
spruch 6). 

Damit uberschiissiges Material bei der Herstellung des 
Zusatzteils kontrolliert ausweichen kann, grenzt an den 
zweiten Formhohlraum vorteilhaft mindestens ein Verdran- 
gungsraum (Anspruch 7). 

Der Verdrangungsraum kann zwischen dem ersten Form- 
hohlraum und dem zweiten Forrnhohlraum liegen (An- 
spruch 8). 

Nach einer speziellen Ausfuhrungsform sind die Ebene 
des zweiten Formhohlraums und die Teilungsebene der 
Blasform parallel angeordnet (Anspruch 9). 

Ein Ausfuhrungsbcispiel der Blasform nach der Erfin- 
dung ist in der Zeichnung schematise!] vereinfacht darge- 
stellt. Es zeigt 

Fig. 1 zwei auseinandergefahrene Blasformhalften mit ei- 
nem dazwischen angeordneten Kunststoffschlauchab- 
schnitt; 

Fig. 2 eine Ansicht gemaB Pfeil II in Fig. 1; 
Fig. 3 die Blasform mit technischem Formteil und Zu- 
satzteil; 

Fig. 4 den entformten Artikel; 

Fig. 4A einen Schnitt langs IVa-IVa in Fig. 4; 

Fig. 5 das Endprodukt. 

Die in den Fig. 1 bis 3 dargestellte Blasform ist etwa half- 
tig teilbar. Die zwei Blasformhalften la und lb umschlieBen 
einen Formhohlraum 3a, 3b zur Herstellung eines Kunst- 
stoffhohlkorpers 41 aus einem extrudierten Kunststoff- 
schlauchabschnitt 20. Der Formhohlraum 3a, 3b hat eine 
obere Offnung 4a, 4b zum Aufsetzen eines Blasdorns auf 
den Endkragen des Schlauchabschnitts und zum Blasen des 
Kunststoffhohlkorpers 41 (vgl. Pfeil in Fig. 3). Am unteren 
Ende des Formhohlraums 3a, 3b hat die Blasform Quetsch- 
kanten 5a, 5b zum Abquetschen des Kunststoffschlauchab- 
schnitts 20. 

Des weiteren hat die Blasform ein Formnest 8 zur Her- 
stellung eines Zusatzteils 31, das z. B. zum Verbinden mit 
einem grundsatzlich beliebigen technischen Formteil, hier 
mit dem Kunststoffhohlkorper 41, bestimmt ist. Das Form- 
nest 8 ist von weiteren Quctschkanten 7a, 7b und 9a, 9b fiir 
den Schlauchabschnitt 20 begrenzt. Zwischen dem Form- 
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nest 8 und dem Formhohlraum 3a, 3b liegt ein Verdran- 
gungsraum 6a, 6b. Am unteren Ende der Blasform befindet 
sich ein weilerer Verdrangungsraum 10a, 10b. Die Verdran- 
gungsraume konnen auch in jeder anderen zweckmaBigen 
Anordnung vorliegen oder auch weggelassen werden. 5 

Des weiteren hat die Wandung des Formhohlraums 3b 
eine Vertiefung 12 zur Ausbildung einer Plattform 42 zur 
Befestigung des Zusatzteils 31 an dem Kunststoffhohlkor- 
per 41. 

Der Hohlkorper 41 und das Zusatzteil 31 werden wie 10 
folgt hergestellt. Der aus einer (nicht dargesteliten) Diise ex- 
trudierte und wie ublich abgeschnittene Kunststoffschlauch- 
abschnitt 20 wird zwischen den auseinandergefahrenen 
Formhalften la und lb langs des Formhohlraums 3a, 3b und 
des Formnests 8 angeordnet (vgl. Fig. 1). AnschlieBend 15 
werden die Formhalften la und lb zusammengefahren, so 
daB der KunststofFschlauchabschnitt 20 mitteis der Quetsch- 
kanten 5a, 5b und 7a, 7b sowie 9a, 9b abgequetscht wird, im 
Bereich des Formnests 8 zu dem Zusatzteil 31 geformt wird 
und die Verdrangungsraume 6a, 6a und 10b, 10b den Dber- 20 
schuB aufnehmen. Im Bereich der oberen Offnung 4a, 4b 
wird der Kunststoffschlauchabschnitt 20, der einen Durch- 
messer hat, der in der Regel etwas groBer ist als der der obe- 
ren Offnung 4a, 4b, geh alien. Dann wird, wie mit dem Pfeil 
in Fig. 3 angedeulet, iiber die obere Offnung 4a, 4b ein Bias- 25 
dorn auf den Kunststoffschlauchabschnitt 20 aufgesetzt. 
Mitteis dieses Blasdorns wird der im Bereich des Formhohl- 
raums 3a, 3b angeordnete Teil des Schlauchabschnitts 20 zu 
dem Kunststoffhohlkorper 41 geblasen (Fig. 3). Nach Ab- 
lauf der Kiihlzcit kann die Anordnung aus dem Kunststoff- 30 
hohlkorper 41 und dem Zusatzteil 31 entformt werden. 

Der resultierende Artikel kann in dem geblasenen Be- 
reich, wie Fig. 3 zu entnehmen ist, eine etwa einheitliche 
Wandstarke aufweisen. Dies hat zur Voraussetzung, daB der 
Kunststoffschlauchabschnitt 20 mil gesteuerter Wandstarke 35 
extrudiert wurde. Meist wird der Kunststoffschlauchab- 
schnitt aber mit einheitlicher Wandstarke extrudiert. Dann 
hat der resultierende Artikel in dem geblasenen Bereich eine 
sich andernde Wandstarke. 

Fig. 4 zeigt die Anordnung aus dem Kunststoffhohlkorper 40 
41 und dem Zusatzteil 31 nach dem Entfonnen. Das Zusatz- 
teil 31 ist von Materialresten 44 umgeben und weist eine 
Offnung 43 auf, in die beispielsweise ein (nicht dargestell- 
ter) Insertring eingebracht werden kann. 

Im nachsten Verfahrensschritt wird das Zusatzteil 31 von 45 
den Materialresten 44 und dem Kunststoffhohlkorper 41 ge- 
trennt. Danach wird das Zusatzteil 31 mitteis eines Ultra- 
schall- oder SpiegelschweiBverfahrens auf der an dem tech- 
nischen Formteil 41 ausgebildete Plattform 42 befestigt. 

Das Endprodukt ist in Fig. 5 dargestellt. Es besteht aus 50 
dem Kunststoffhohlkorper 41, der an seinen beiden Enden 
von uberschiissigem, bei der Herstellung anfallendem Mate- 
rial getrennt ist, und dem Zusatzteil 31. Zudem weist das 
Endprodukt im vorliegenden Fall noch eine Befestigung 51 
fiir einen Kabelbaum auf. Die Befestigung 51 kann auf glei- 55 
che Weise wie das Zusatzteil 31 hergestellt werden, und 
zwar entweder zusamrnen mit dem Zusatzteil 31 in der glei- 
chen Blasform, die dann ein entsprechendes, weiteres Form- 
nest (nicht dargestellt) hat, oder auch in Verbindung mit ei- 
nem anderen Kunststoffhohlkorper. 60 

Selbstverstandlich kann das Vcrfahren auch bei der Her- 
stellung stark unsyimnetrischer KunststoiThohlkorper, wie 
etwa bestimmte Typen von Waschmittelbehaltern, Flaschen 
fiir Kosmetika usw., angewendet werden. Solche Behalter 
erfordern Uberquetschungen des Schlauches in dessen Um- 65 
fangsbereich, die bisher als mehr oder weniger groBe Kunst- 
stoffabfalle angefallcn sind. Durch Ausbildung von Form- 
nestern im Bereich der Uberquetschungen konnen nach der 
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Erfindung diese bisherigen Abfalle zumindest teilweise zu 
Zusatzteilen verarbeitet werden. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung mindestens eines Zusatz- 
teils (31) aus Kunststoff, das zum Verbinden mit einem 
technischen Formteil (41) bestimmt ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Zusatzteil (31) im wesentlichen 
wahrend des Umformens eines Kunststoffschlauchab- 
schnitts (20) zu einem Kunststoffhohlkorper (41) in ei- 
ner Blasform hergestellt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Zusatzteil (31) aus dem ersten oder dem 
letzten Teil des Kunststoffschlauchabschnitts (20) her- 
gestellt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Zusatzteil (31) nach dem Entfonnen 
von dem Kunststoffhohlkorper (41) und/oder Material- 
resten (44) getrennt wird. 

4. Blasform zur Herstellung mindestens eines Kuns- 
stoffhohlkorpers (41) aus einem extrudierten Kunst- 
stoffschlauchabschnitt (20), insbesondere zur Durch- 
fiihrung des Verfahrens nach einem der Anspruche 1 
bis 3, gckcnnzcichnct durch mindestens einen zweiten 
Formhohlraum (8) zur Herstellung eines Zusatzteils 
(31) aus einem Teil des Kunststoffschlauchabschnitts 
(20). 

5. Blasform nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB der zwcite Formhohlraum (8) unterhalb des er- 
sten Formhohlraums (3a, 3b) liegt. 

6. Blasform nach Anspruch 4 oder 5, gekennzeichnet 
durch zumindest zwischen dem ersten (3a, 3b) und 
zweiten (8) Formhohlraum angeordnete Mittel (5a, 5b) 
zum Abquetschen des Kunststoffschlauchabschnitts 
(20). 

7. Blasform nach einem der Anspruche 4 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB an den zweiten Formhohl- 
raum (8) mindestens ein Verdrangungsraum (6a, 6b; 
10a, 10b) grenzt. 

8. Blasform nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Verdrangungsraum (6a, 6b) zwischen dem 
ersten Formhohlraum (3a, 3b) und dem zweiten Form- 
hohlraum (8) liegt. 

9. Blasform nach einem der Anspruche 4 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Ebene des zweiten 
Formhohlraums (8) und die Teilungsebene der Bias- 
form parallel angeordnet sind. 
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